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Patentanaprilche 

©Verfahren zum kontinuierlichen TiefprSLgen und Perforieren 
eines laufenden Bandes aus glattem thermoplastischem Film, 
dadurch gekennzeichnet , dafl man die Kontrolle des Filmes 
durch Einfilhrung und Auf rechterhalten einer konstanten Span- 
nung in demselben festlegt und aufrechterhait , 
einen Teil des Filmea aus der konstanten Spannung trennt, 
wShrend er mit einer perforierten Oberflftche als Vorlage in 

BerUhrung ist, 

den Teil des Filmes, der von der Spannung getrennt ist, zur 
ErhShung dessen Temperatur Uber seine thermoplastiache Tempe- 

ratur erhitzt, 

auf den erhitzten* von der Spannung getrennten Teil des Filmes 
unter Bewirkung von Tiefprflgen und Perforieren des Filmes im 
Abbild der perforierten als Vorlage verwendeten Oberfiache 
einen ausreichend grofien pneumatischen Dif ferentialdruck an- 
wendet und 

den tiefgeprSgten und perforierten Film,bevor der Film der 
abw£rts gerichteten Spannung unterworfen wird, zur Ernied- 
rigung seiner Temperatur unter die thermoplastische Tempera- 
tur des Filmes kilhlt . 

2. Vorrichtung zum kontinuierlichen Tiefprflgen und Perforieren 
eines laufenden Bandes eines Filmes aus thermoplastischem 
Material, dadurch gekennzeichnet , daft sie 
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einen Rahmen, 

einen TiefprSge-Perforierungszy linder mit einer perforierten 
rohrformigen Wand mit einer Vielzahl von radial einw&rts zu- 
gespitzten Lttchern durch dieselbe, 

Einrichtungen zum Rotieren des Zylinders an seiner Drehachse, 
Einrichtungen zum Transport ieren eines glatten laufenden 
Bandes aus thermoplastischem Film auf die Rohrwand des 
Zylinders an einer ersten, in Bezug auf den Rahmen fixierten 
Stelle, 

Einrichtungen zum Transportieren des laufenden Bandes des 
Filmes vorr. Zylinder an einer zweiten, in Bezug auf den Rahmen 
fixierten Stelle, die auf den Umfang im Abstand von der 
ersten Stelle angeordnet ist, 

Einrichtungen zur Auf rechterhaltung im wesentlichen konatanter 
vorbes timmter Spannung,in dem auf dera Zylinder und von dem 
Zylinder transport ierten Film, 

Einrichtungen zur ausreichenden Isolierung eines Teils des 
zwischen der ersten und der zweiten Stelle laufenden Films 
von der Spannung, so daft der Teil des Filmes Uber seine 
thermoplastische Teraperatur erhitzt werden kann, ohne makro- 
dcopisch gedehnt zu werden, 

Einrichtungen, die geeignet sind, den Teil des Filmes aus- 
reichend zu erhitzen und ihn einen ausreichenden radial ein- 
wSrts gerichteten pneumatischen Dif f erentialdruck zu unter- 
werfen, wobei der Abschnitt des Films ausreichend tiefge- 
prflgt und perforiert wird, um die Abbildung der Vorlage der 
radial auswSrts gerichteten Oberfliche der perforierten 
Rohrwand anzunehmen und zugespitzte Kapillaren des Filra- 
materiales in den Lflchem der perforierten Rohrwand zu 
bilden und 
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Vorrichtungen zura ausreichenden Kilhlen des Teiles des Films 
unter Festwerden der PrSgungen und Perf orationen im Film und 
zur ErmSglichung der Anwendung der vorbestimmten Spannung 
auf den von dem Zylinder transport ierten Film ohne wesent- 
liches Dehnen des Filmes in Maschinenrichtung, bevor der Teil 
des Filraes die zweite Stelle erreicht, umf afit . 

3» Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet , daft die 
Spannung auf rechterhaltenden Einrichtungen und die Spannung 
isolierenden Einrichtungen, Einrichtungen zura kontinuier- 
lichen Anwenden eines ersten^ einern ersten Abschnitt der Rohr- 
wand, der ersten Stelle benachbart ist, zugrundeliegenden 
Vakuums ^Einrichtungen zum kontinuierlichen Anwenden eines 
zweiten, einem zweiten Abschnitt der Rohrwand zwischen der 
ersten und der zweiten Stelle zugrundeliegenden Vakuums und 
Vorrichtungen zum kontinuierlichen Anwenden eines dritten 
Vakuums, das einem dritten Sektor der Rohrwand, der der 
zweiten Stelle benachbart ist, zugrundeliegt , und die Vor- 
richtung zum Heizen und zur Erzeugung pneumatischen Druckes, 
Vorrichtungen umfassen, die geeignet sind, einen virtuellen 
Vorhang von heifler Luft radial einwSrts gegen den zweiten 
Abschnitt der Rohrwand zu richten, wobei der Teil des Filmes 
im Abbild der Vorlage der radial auswSrts gerichteten Ober- 
flSche der Rohrwand tiefgeprSgt und perforiert wird. 

4. Verfahren zur Herstellung eines perforierten Rohreleraentes 
mit einer relativ ddnnen Rohrwand aus einem Metall, wobei 
die Wand durch eine Reihe von radial einw&rts zugespitzten 
Offnungen perforiert ist, dadurch gekennzeichnet, daB man 
einen als Schablone oder Vorlage dienenden Zylinder mit einer 
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sich 

zylindrischen Oberflache und einer Vielzahl von/ radial aus- 
warts von der Zy linderoberf lache erstreckenden Erhebungen 
bildet, wqbei die Erhebungen radial auswarts zugespitzt sind, 
und eine .^radial erstreckende Hohe von mehr als der Dicke 
der Wand aufweisen und so in Abstand angeordnet und ge- 
formt sind, dafi sie far die Reihe der Offnungen eine nega- 
tive Vorlage mit nach auBen gekehrter Innenseite umfassen 
und daB die Komposition der Abstande zwischen den Erhebungen 
aus einer negativen Vorlage mit nach auflen gekehrter Innen- 
seite fUr das Element besteht, mit einer koharenten Masse 
des Metalls unter Erzielung eines Oberzuges die zylindrische 
Oberflache bedeckt und die Zwischenraume ausfilllt, 
den Oberzug in ein Rohrelement mit nach auBen gekehrter Innen- 
seite umwandelt, indem man die radial auswSrts gerichteten 
Bereiche des Oberzuges und die Erhebungen zum Abstumpfen 
der Erhebungen auf einheitliche HShen, die der Dicke der 
Wand entsprechen,und damit der Oberzug eine Dicke aufweist, 
die der gewilnschten Dicke der Rohrwand entspricht, maschinell 
bearbeitet , 

das Rohrelement mit nach auBen gekehrter Innenseite von dem 
Vorlagezylinder trennt und 

das Rohrelement mit nach auBen gekehrter Innenseite in die 
Rohrwand UberfUhrt, indem man das Element longitudinal auf- 
schlitzt, es umgekehrt in seine endgUltige Rohrform rollt 
und die durch Schlitzen gebildeten Kanten einander anstoBend 
zusammenfilgt . 

5. Verfahren zur Herstellung eines perforierten Rohreleraentes 
mit einer relativ diinnen Rohrwand aus Metall, wobei die 
Wand durch eine Reihe von radial einwarts zugespitzten 
Offnungen perforiert ist, dadurch gekennzeichnet , dafl man 
einen als Vorlage oder Schablone dienenden Zylinder mit 
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einer zylindrischen OberflSche und einer Vielzahl von sich 
radial auswSrts von der zylindrischen OberflSche erstrecken- 
den Erhebungen bildet, wobei die Erhebungen radial auswSrts 
zugespitzt sind, eine sich radial erstreckende Hohe von 
grSfier als der Dicke der Wand besitzen und so im Abstand an- 
geordnet und geformt sind, daft sie eine negative Vorlage mit 
nach aufien gekehrter Innenseite fUr die Reihe der Offnungen 
um fas sen und so dafi die Komposition der AbstSnde zwischen 
den Erhebungen eine negative Vorlage mit nach auiien gekehrter 
Innenseite flir das Element ausmachen, 

die Erhebungen unter Bildung radial auswarts gerichteter 
Grate auf denselben und zur Verminderung ihrer H5he auf die 
gewUnschte Dicke der Wand gleichfOrmig abstumpft, 
mit einer kohftrenten Masse des Hetalls die zylindrische Ober- 
fiache bis auf die Grate bedeckt und die Zwischenr&ume zur 
Erzielung eines Oberzuges fiillt, den Oberzug in ein Rohr- 
element mit nach au&en gekehrter Innenseite ttberftthrt, in- 
dem die radial auswarts gerichteten Bereiche des Oberzuges 
mas chine 11 zu einer Dicke bearbeitet werden, die der ge- 
wUnschten Dicke der Rohrwand entspricht, 

das Rohrelement mit nach au&en gekehrter Innenseite von dem 
als Vorlage dienenden Zylinder trennt und das Rohrelement 
mit nach aufien gekehrter Innenseite in die Rohrwand durch 
longitudinales Schlitzen desselben, umgekehrtes Rollen des- 
selben in seine endgilltige Rohrform und Zusammenschliefien 
der aneinanderstofienden, durch Schlitzen gebildeten Kanten 
ttberfQhrt . 

Verfahren nach Anspruch k Oder 5* dadurch gekennzeichnet 9 
dafi man zusfitzlich die radial auswSrts gerichtete Oberfl&che 
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des perforierten Rohrelementes mit einem die Freigabe erh5hen 
den Material beschichtet. 

. Verfahren nach Anspruch 4 und 5, dadurch gekennzeichnet , dafl 
der Zylinder aus einem verformbaren Metall besteht, die Er- 
hebungen durch Kerben der radial auswSLrts gerichteten Ober- 
flache des Zylinders gebildet werden, die Beschichtung durch 
galvanisches Abscheiden des Metalles erzeugt wird und die 
Trennung chemisch durch Xtzen des Zylinders bewirkt wird. 
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Unsere Nr. 21 3**8 



Ka/be 



The Procter & Gamble Company 
Cincinnati, Ohio, V.St. A. 



Verfahren zum TiefprSgen und Perforieren eines laufenden Bandes 
aus thermoplastischem Film und Vorrichtung zur DurchfUhrung des 
Verfahrens 

Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren zum gleich- 
fSrmigen kontinuierlichen Pr&gen und Perforieren eines laufenden 
Bandes aus thermoplastischem Filmmaterial, eine Vorrichtung zur 
DurchfUhrung des Verfahrens sowie ein Verfahren zur Herstellung 
eines perforierten Rohrelementes mit einer relativ dUnnen Rohr- 
wand aus einem Metall, wobei die Wand durch eine Reihe von radial 
einwftrts zugespitzten Offnungen perforiert ist. 

Vorrichtungen, die verschiedene Einrichtungen zum Abwickeln, 
Transport, TiefprSgen oder PrSgerx und/oder Perforieren und Meu- 
wickeln Oder Aufwickeln eines Bandes Oder Gewebes (web) aus 
thermoplastischem Film^sinl S in* den Patentschriften US-PS Re. 
23 910, US-PS 3 054 1M8 und US-PS 2 567 275 beschrieben. Es wird 
ebenfalls auf die DT-OS 24 09 496 verwiesen, welche die Ver- 
wendung von radial einwSrts auf tref f enden HeifiluftdUsen in Kombi- 
nation mit Vakuum an der Innenseite eines Zylinders mit einer 
perforierten Oberflftche zur Perforierung einer dazwischen ge- 
fQhrten thermoplastischen Bahn lehrt. Ebenso wird auf die US-PS 
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3 67^ 221 verwiesen. Gemali dem Stand der Technik werden ebenfalls 
verschiedene Verfahren zur Herstellung perforierter Elemente 
beschrieben. Vergleiche z. B. die US-PS 3 **53 712, 3 613 208 und 
3 247 579. 

Gemafi dem Stand der Technik wird jedoch keine Losung all der 
Probleme, die mit der Bereit stellung eines Verfahrens und einer 
Vorrichtung zum gleichmafiigen Pr&gen und Perforieren eines Bandes 
aus thermoplastischem Material Oder eines Verfahrens zur Her- 
stellung eines geeigneten perforierten Rohreleraentes zur Verwen- 
dung in einer derartigen Vorrichtung assoziiert sind, of fenbart . 

Ein Hauptziel der vorliegenden Erfindung ist daher die Bereit- 

stellung einer Vorrichtung zum im wesentlichen gleichfSrmigen 

Tiefpr&gen und Perforieren thermoplas tischen Bahnmaterials , die Be- ^ 

reitstellung einer derartigen Vorrichtung, wobei ein kontinu- ,;#^ 

ierliches Band aus thermoplastischem Material rnit einer Nominal- 

dicke (z. B. von etwa 0,0127 mm bis etwa 0,0762 nun) unter Er- 

zielung von offenen Boden aufweisenden, abges tumpf ten konischen 

Tiefpragungen Oder zugespitzter Kapil large f£6e tiefgeprSgt und . 

perforiert wird,sowie die Bereit stellung einer vorstehend be- 

schriebenen Vorrichtung, wobei das Band aus thermoplastischem ^ 

Film vor dem Tiefpr&gen und Perforieren gleichf cirmig gespannt 

und gegl&ttet wird. Ein weiteres Ziel der vorliegenden Erfindung 

ist die Bereitstellung einer vorstehend beschriebenen Vorrichtung, 

wobei der tiefgepr&gte und perforierte Film unter gleichf 5rmiger 

Spannung zur Bildung einer Rolle aus tiefgepr&gtem und perforiertem 

Film gewickelt wird und der tiefgeprSgte und perforierte Film 

auf eine Temperatur abgekUhlt wird, die im wesentlichen geringer 

als die thermoplastische Temperatur des thermoplas tischen Materials 
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ist, bevor es zu einer Rolle gewickelt wird. Ein weiteres Ziel 
der vorliegenden Erfindung ist die Bereits tellung eines Verfahrens 
zur Herstellung eines gleichf 3rmig perforierten Rohrelementes 
(tubular member) fUr einen TiefprSge-Perforationszylinder zur 
Verwendung in den vorstehend beschriebenen Vorrichtungen . 

Die vorstehend genannten und weitere Ziele der vorliegenden Er- 
findung werden durch Bereits tellung eines Verfahrens und einer 
Vorrichtung zum kontinuierlichen Tiefpragen und Perforieren eines 
laufenden Bandes eines thermoplasti schen Films erreicht. 

Das erf indungsgema&e Verfahren zum kontinuierlichen Tiefpragen 
(deboss) und Perforieren eines laufenden Bandes eines glatten 
thermoplastischen Pilraes urafa&t die folgenden Stufen: 

Einrichten und Auf rechterhalten einer Kontrolle des laufenden 
Films durch Einrichten und Auf rechterhalten konstanter Spannung 
in demselben, 

Abtrenneaoder Isolieren eines Teiles des Films von der konstanten 
Spannung, w&hrend er mit der perforierten Vorlageoberf lache in 
Kontakt ist, 

Erhitzen des Teiles des Films, der von der Spannung isoliert ist, 
urn seine Temperatur Uber seine thermoplastische Temperatur zu 
erhohen, 

Anwenden eines ausreichend groBen pneumatischen Dif f erential- 
druckes auf den erhitzten, von der Spannung isolierten Teil des 
Filmes, wobei der Film im Abbild der perforierten Vorlageober- 
flSche tiefgeprftgt und perforiert wird und 
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Kilhlen des tiefgepragten und perforierten Films zur Erniedrigung 
seiner Temperatur unter die thermoplastische Tenperatur des 
Pilmes, bevor der Film der abwarts gerichteten Spannung unter- 
worfen wird. 

Die erfindungsgemafie Vorrichtung umfafit einen Zylinder zum Tief- 
pragen und Perforieren mit eine^. radial auswarts gerichteten 
OberflSche. Die vorliegende Erfindung umfafit ein Verfahren zur 
Herstellung eines solchen dilnnwandigen, rohrformigen perforierten 
Rohrelementes aus Metall, wobei die Wand durch eine Reihe von 
radial einwarts zugespitzten Offnungen perforiert ist. Die Vor- 
richtung umfafit weiterhin einen Rahmen, Einrichtungen zum 
Drehen des Zylinders bei einer kontrollierten Geschwindigkeit 
an seiner Drehachse, Einrichtungen zum Glatten und Transportieren 
des laufenden Bandes des Filmes unter vorbestimmter Spannung 
auf die radial auswarts gerichtete Oberflache der Rohrwand 
bei einer ersten fixierten Stelle im Bezug auf den Rahmen, Ein- 
richtungen zum Leiten oder Filhren des tiefgepragten und per- 
forierten Filmes vom Zylinder an einer zweiten, in Bezug auf 
den Rahmen fixierten Stelle, welche auf dem Umfang (circum- 
ferentially) im Abstand von der ersten fixierten Stelle ange- 
ordnet ist, Einrichtungen zwischen der ersten und der zweiten 
fixierten Stelle zum Anwenden eines ausreichend hohen Vakuums 
auf den Film und zum Erhitzen des Filmes auf eine zum Tief- 
pragen und Perforieren des Films ausreichend hohe Temperatur, 
Einrichtungen zum Kilhlen des Filmes auf eine Temperatur unter 
seiner thermoplastischer Temperatur, wahrend im wesentlichen keine 
Spannung darin auf rechterhalten wird, und Einrichtungen zum 
Transportieren des Films vom Perforierungszylinder unter einer 
vorbestimmten Spannung . Das Verfahren zur Herstellung 

eines relativ dilnnwandigen perforierten Rohrelementes mit einer 
Wand, die durch eine Reihe von radial einwarts gerichteten zu- 

+ ) perforierten rohrfOrmigen Wand mit einer 
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gespitzten Offnungen perforiert ist, umfaBt die Stufen der Bil- 
dung eines als Vorlage dienenden Zylinders mit einer radial aus- 
warts gerichteten als Vorlage Oder Schablone dienenden OberflSche, 
die eine Vielzahl von sich radial auswSrts ers treckenden Er- 
hebungen enthSlt . Die Erhebungen sind zu den radial ausw^rts an- 
geordneten freien Enden zugespitzt und besitzen eine sich radial 
erstreckende Hohe, die mindestens so grofi ist, wie die Dicke der 
gewiinschten perforierten Wand. Die Erhebungen sind so angeordnet 
und geformt, daft sie fiir die gewUnschte Reihe von Offnungen in 
der gewiinschten perforierten Wand eine negative Vorlage mit nach 
aufien gekehrter Innenseite (inside-out negative pattern) umfassen 
und so, daB die Komposition oder Zusammensetzung der RSume 
zwischen den Erhebungen eine negative Vorlage mit nach auBen ge- 
kehrter Innenseite fUr das perforierte Rohrelement darstellt. Die 
OberflSche der Vorlage wird dann mit ausreichend Metall bedeckt, urn 
die Abst&nde zwischen den Erhebungen zu einer solchen Tiefe, die 
mindestens so groB ist wie die gewiinschte Dicke der Wand des per- 
forierten Rohrelementes , auszufUllen. Die Metallbeschichtung 

ausreicnendes 

wird anschlieBend durch/ maschinelles Bearbeiten der radial aus- 
w&rts gerichteten Bereiche der Metallbeschichtung zur Bereit- 
stellung einer gleichf3rmigen Dicke derselben, die im wesent- 
lichen der gewUnschten Dicke der gewdnschten perforierten Wand 
entspricht und anschlieBend durch Trennen der Metallbeschichtung 
von dem Vorlagezy linder in ein Rohrelement mit nach auBen ge- 
kehrter Innenseite Uberf tihrt . Das perforierte Rohrelement mit 
nach auBen gekehrter Innenseite wird anschlieBend in das ge- 
wUnschte perforierte Rohrelement ttberfUhrt, indem man es longi- 
tudinal spaltet, dann umgekehrt oder entgegengesetzt in die 
gewUnschte Rohrform rollt und die durch Schlitzen oder Spalten 
gebildeten Kanten longitudinal durch AneinanderstoBen oder 
Aneinanderanliegen verbindet bzw» verschlieBt. Die Vorrichtung 
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kann weiterhin Einrichtungen fUr konstante Spannung beim Ab- 
wickeln, Vorrichtungen fur konstante Spannungen beim Wickeln und 
Vorrichtungen fUr unabhangiges Auf rechterhalten verschieden 
hohen Vakuurr.s, die einer Vielzahl von auf den Umfang angeordneten 
Abschnitten des perforierten Rohrelementes zugrundeliegen, wenn 
der Perforierungszylinder rotiert, umfassen. DarUber hinaus kann 
das perforierte Rohrelement zur Bereitstellung besserer Pilm- 
freigabe-Eigenschaften mit Teflon beschichtet sein. 

Zum besseren Verstandnis der vorliegenden Erfindung wird diesselbe 
unter Bezugnahme auf die beiliegenden Zeichnungen erlautert : 

Figur 1 stellt eine perspektivische schematische Ansicht einer 
erf indungsgem£fien Vorrichtung dar. 

Figur 2 und 3 stellen perspektivische Teilansichten der Unter- 
seite (Maschinenseite) bzw. der Oberseite eines tiefgeprSgten und 
perforierten thermoplastischen Films dar. 

Figur ** stellt einen vergrSfterten f ragmentarischen Seitenauf- 
ria des Tiefprage- und Perforierungszylinderteils der in Figur 1 
gezeigten Vorrichtung dar. 

Figur 5 stellt eine vergrbfterte Langsschnitt-Ansicht des Tief- 
prage-Perforierungszylinders der in Figur 1 dargestellten Vor- 
richtung dar. 

Figur 6 veranschaulicht eine Seitenansicht des Tiefprage-Per- 
forierungszylinders gemas Figur 5. 

Figur 7 stellt einen stark vergrofierten fragment arischen Teil der 
Seitenansicht des Tiefprage-Perforierungszylinders gemaft Figur 5 

dar. 



609816/0938 



BNSOOCIO- <DE 2746440A1 J_> 



2746440 

Figur 8 atellt eine perspekt ivische Ansicht des perforierten 
Rohrelementes des Tiefpr&ge-Perforierungszy linders gemafc Figuren 
bis 7 dar. 

Figur 9 ist eine vergrofierte Teilansicht der radial ausw&rts ge- 
richteten OberflSche des perforierten Rohrelementes gemafi 
Figur 8. 

Figur 10 stellt eine vergr56erte f ragmentarische Schnittansicht 
entlang der Linie 10-10 von Figur 9 dar. 

Figur 11 ist eine LSngsschnitt-Ansicht eines als Vorlage zur 
Herstellung des perforierten Rohrelementes von Figur 8 verwen- 
deten Zylinders, 

Figur 12 stellt eine vergrofcerte Teilansicht des in Figur 11 ge- 
zeigten Vorlagezylinders dar, nachdem eine Vielzahl von sich 
radial ausw&rts erstreckenden konischen Erhebungen an seiner 
radial auswSrts gerichteten Oberflache gebildet wurden. 

Figur 13 stellt die Ansicht eines Fragraentes des in Figur 12 
gezeigten Vorlagezy linders dar, nachdem seine radial auswSrts 
gerichtete /oberfl&che zum Bedecken der darauf befindlichen Er- 
hebungen und zum Aus fallen der RSurae zwischen den Erhebungen 
zu einer ausreichenden Dicke galyanisiert worden war. 

Figur lU stellt eine Ansicht des f ragraentarischen Teils des 
galvanisierten Vorlagezy linders gem&fi Figur 13 dar, nachdem zum 
Abstumpfen der konischen Erhebungen und zur Bereitstellung einer 
zylindrischen Oberriftche, welche rait der Drehachse des Vorlage- 
zy linders konzentrisch ist, ausreichend Plattierung Oder Metall- 
belag entfernt worden war. 
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Figur 15 stellt eine Teilansicht eines perforierten Rohrelementes 
mit nach aufien gekehrter Innenseite dar, welches tatsachlich der 
durch Plattierung erhaltene Teil (plating portion) des galvani- 
sierten Vorlagezy linders von Figur lU darstellt, nachdem der Vor- 
lagezylinder als solcher durch chemisches Atzen daraus abgetrennt 
wurde . 

Figur 16 stellt eine perspektivische Ansicht des aus der Folge 
der Verfahrensstufen gemafi Figuren 11 bis 15 resultierenden per- 
forierten Rohrelemente mit nach aufien gekehrter Innenseite dar. 

Die Figuren 17 bis 20 stellen perspekt ivische Ansichten dar, 
welche aufeinanderfolgend das Langsschlitzen Oder -spalten, das 
umgekehrte oder entgegengesetzte Rollen und das Wiederver- 
schliefien des in Figur 16 gezeigten Rohrelementes mit nach aufien 
gekehrter Innenseite, zur UberfUhrung desselben in das in Figur 
8 gezeigte perforierte Rohrelement zeigen. 

Figur 21 ist eine f ragmen tar is che Teilansicht entlang der Linie 
21-21 von Figur 8. 

Figur 22 stellt eine Ansicht des f ragmentarischen Teils des 
Vorlagezylinders gemafi Figur 12 dar, nachdem dessen konischen 
Erhebungen gleichformig abgestumpft worden waren. 

Figur 23 stellt eine Ansicht des f ragmentarischen Teils des Vor- 
lagezylinders von Figur 22 dar, nachdem die Abstande zwischen 
den abgestumpften konischen Erhebungen, z. B. durch Galvani- 
sieren rait einem Metall gefUllt worden waren. 
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In Figur 1 wird eine bevorzugte AusfClhrungsform der erfindungs- 
gem&fien Vorrichtung 40 dargestellt, die Einrichtungen 41 fUr die 
Filmzufuhr unter konstanter Spannung, Tiefprage- und Perf orierungs 
vorrichtungen 43 und Einrichtungen 45 fur Filmt ransport und 

Wickeln unter konstanter Spannung urafa&t. Der Rahmen, Auf lager, 
Halterungen u. dgl . , welche notwendigerweise im Hinblick auf 
die funktionellen Elemente Oder Teile der Vorrichtung 40 vorge- 
sehen sein ratlssen, sind zur Vereinf achung und klaren Darstellung 
der vorliegenden Erfindung, da sie fUr den auf diesem Gebiet 
der Technik tfitigen Fachmann naheliegend sind, in den Figuren 
nicht dargestellt Oder im Detail beschrieben. 

Die Vorrichtung 40 gemfifi Figur 1 umfa&t Einrichtungen zum kon- 
tinuierlichen OberfUhren eines Bandes aus thermoplastischem 
Film 50 in einen tiefgeprSgten und perforierten Film 51, in dem 
Heifcluf tdUsen gegen eine OberflSche des Filmes gerichtet werden, 
w&hrend auf die entgegengesetzte OberflSche des Filmes Vakuum 
angewendet wird und eine ausreichende Kontrolle des Filmes auf- 
rechterhalten wird, urn Faltenbildung und/oder makroskopisches 
Dehnen des Filmes zu vermeiden, Daher umfaftt, wie nachfolgend 
weiter erl&utert, die Vorrichtung 40 Vorrichtungen zum Auf- 
rechterhalten konstanter Spannung in dem Film in Maschinen- 
richtung sovrohl aufwSrts als auch abwSrts von einer Zone, wo die 
Temperatur des Filmes grttfier als die thermoplas tische Temperatur 
des Filmes ist, in welcher jedoch im wesentlichen sowohl in 
Maschinenrichtung als auch quer zur Maschinenrichtung keine Span- 
nung herrscht, die zum makroskopischen Dehnen des Filmes fUhrt. 
Die Spannung ist erf orderlich, urn das laufende Band des thermo- 
plastischen Filmes zu kontrollieren und zu giatten. Die "Null- 
Spannungszone" resultiert aus dem Film in der Zone, die sich bei 
einer ausreichend hohen Temperatur befindet, um das Tiefpr&gen 
und Perforieren des Filmes durch Verwendung von WSrme und Vakuum 
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zu ermoglichen. Figur 1 zeigt ebenfalls stark vergrofierte Per- 
forierungen im Film 51 , um den Unterschied zwischen dem nicht- 
perforierten Film 50 und dem tiefgepragt en und perforierten Film 51» 
wie nachstehend weiter eriautert , zu veranschaulichen. 

Figuren 2 und 3 stellen perspektivische Ansichten von Bruch- 
stilcken des geprSgten und perforierten Filmes 51 aus einem thenno- 
plastischen Material, wie Polyethylen, dar, welcher aus einem 
glatten Film durch Verwendung der Vorrichtung **0 gerafifi Figur 1 
erhalten worden war* Ein derartig tiefgeprSgter und perforierter 
Film kann z. B . als Oberblatt (topsheet) in einer absorbierenden 
Struktur rait zugespitzten Kapillaren 53 verwendet werden. Solche 
Strukturen, einschliefilich Wegwerfwindeln, Inkontinenzunterlagen 
(incontinent pads), Bandagen u, dgl.sind in der US-PS 3 929 135* 
auf die hierin Bezug genommen wird, beschrieben. 

Figur k stellt eine vergrofcerte Seitenansicht der TiefprSge- und 
Perforierungsvorrichtung *J3 gemSfi Figur 1 dar, welche einen 
drehbar angeordneten Tiefprage-Perf orierungszylinder 55* eine 
nicht-rotierende dreif ache Vakuumrohr-Anordnung 56, einschliefi- 
lich Verschltisse 57 und Heifiluf tdUsen und Heizer 59 umfafit. Die 
dreif ache Vakuumrohr-Anordnung 56 umfafit 3 Rohre, die mit 61, 
62 und 63 bezeichnet sind. Figur 4 zeigt ebenfalls eine frei- 
drehbar angeordnete Spannrolle (lead-on idler roll) 65, eine 
durch Motoren rotierende Ableit- Oder Forrarolle 66 und eine 
Rolle mit weicher OberflSche (z. B. Neopren mit geringer Dichte) 
67, welche durch die Formrolle durch Zahnr&der 68* 69 von Fi- 
gur 1 durch Zahnrad angetrieben wird. Durch Bereitstellung von 
(nicht-gezeigten) Einrichtungen zum unabhftngigen Regulieren des 
Grades des Vakuums in den 3 Vakuumrohren wird ein therraoplastisches 
Band eines Filmes, das auf dem Umfang Qber einen Teil des Tief- 
prftge-Perforierungszy linders 55 lSluft , auf einanderfolgend 
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einem ersten Vakuum in einem ersten Abschnitt ST (Figur 4), einem 
zweiten Vakuum in einem zweiten Abschnitt SP und einem dritten 
Vakuum in einem dritten Abschnitt SC unterworfen. Wie nachfolgend 
weiter beschrieben wird, gestattet das auf den Film in Abschnitt 
ST angewandte Vakuum die Auf rechterhaltung einer aufwSrts ge- 
richteten Spannung (upstream tension) in dem Film, das in dem 
Abschnitt SP angewandte Vakuum das Perforieren des Filmes, wenn 
Heiaiuf t radial einwSrts gegen den Film gerichtet wird, und das 
in Abschnitt SC angewandte Vakuum das KUhlen des Filmes auf 
unter seine thermoplastische Temperatur und die Bildung von 
abwSrts gerichteter Spannung (downstream tension) in demselben. 
Der Walzenspalt (nip) 70 zwischen der Forrarolle 66 und der 
Rolle 67 mit weicher Oberfl&che ist lediglich nominell belastet, 
da hoher Druck die TiefprSgungen, welche alternativ als zuge- 
spitzte Kapillaren 53 (Figuren 2 und 3) bezeichnet werden, aus- 
bugeln wUrde. Die Verwendung von gerade nominellem Druck in dem 
Walzenspalt 70 unterstQtzt das Vakuum in Abschnitt SC bei der 
Isolierung der abwSrts gerichteten Spannung (z. B. Rolle-Auf- 
wickelspannung) von dem Tiefprfige-Perforierungsabschnitt SP des 
Tiefprage-Perforierungszylinders 55 und bef&higt den Walzenspalt 
70, den tief geprSgten und perforierten Film von dem TiefprSge- 
Perforierungszylinder 55 abzustreif en. wahrend die durch Vakuum 
angezogene umgebende Luft, die durch den Film ira Abschnitt SC 
hindurchgefUhrt wird, normalerweise den Film unter seine thermo- 
plastische Temperatur abktihlt, gestattet die Hindurchleitung von 
Kiihlmittel durch die Formrolle, wie durch die Pfeile 73> 7 1 * in 
Figur 1 angezeigt wird, dafi mit der Vorrichtung z. B. dickere 
Filme gehandhabt werden oder dafi die Vorrichtung z. B. bei hSheren 
Geschwindigkeiten arbeitet. 

In Figur 1 sind die Einrichtungen 41 zur FilmfUhrung unter 
konstanter Spannung und die Einrichtungen k5 zum Filmtransport 
und-Aufwickeln unter konstanter .Spannung im wesent lichen mit 
den entsprechenden Teilen der Vorrichtung, die in der US-PS 
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3 67 1 * 221 beschrieben wird, und auf die hierin Bezug genonunen wird, 
identi3ch und wirken im wesentlichen identisch. 

Die Einrichtung 41 zur FilmfUhrung unter konstanter Spannung um- 
fafit Einrichtungen 75 zum drehbaren Anordnen einer Rolle 76 aus 
thermoplastischera Film, eine erste Spannrolle 78, eine Dancer 
Roll-Anordnung (dancer assembly) 79 mit einer schwingbar ange- 
ordneten, frei drehbaren Losrolle 80, eine zweite Spannrolle 78A, 
eine Mount Hope Vari-Bow (Mount Hope Machinery Company, Taunton, 
Massachusetts) -Glattwalze 81, die Filmzufuhr-Spannrolle 65 und 
riickgekoppelte Filmspannungsreguliervorrichtungen 83, die einen 
Hcheneinstellungssensor 84 (Dancer elevation position sensor), 
eine Abwickelspannungsreguliervorrichtung 85 und eine Abwickel- 
bremsvorrichtung mit variabler Drehleistung 86 umf afit . Wenn der 
Film 50 von der Walze oder Rolle 76 zum Tiefprage-Perforierungs- 
zy Under 55, wie in Figur 1 gezeigt, gelost wird, haftet der Film 
50 am ersten Abschnitt ST (Figur H) des Tief prage-Perforierungs- 
zylinders 55 durch Vakuum, das durch das Rohr 61 angewandt wird. 
So wird Film 50, wenn der Tiefprage-Perforierungszylinder wie 
angezeigt im Uhrzeigersinn rotiert, wahrend der Spannungsregu- 
lierrahmen bewirkt, dafi die Abwickelbremsvorrichtung 86 dexn Ab- 
wickeln der Rolle 76 des Filraes ausreichend widersteht, urn in 
dem Film in Maschinenrichtung eine konstante vorbestimmte Span- 
nung zu bilden und auf recht zuerhalten , gezogen. Dies wiederum 
gestattet ea , den Film 50 transversal zu spannen, wenn er Uber 
die Glattrolle 81 gezogen wird, wobei er geglattet wird, d.h. 
durch eine transversale Spannung, die in dem Film, wenn er Uber 
die gewSlbte Rolle 81 gefuhrt wird, ausgebildet wird, den Film 
faltenfrei zu machen. 

Die Spannung in dem Film wird auf Null reduziert, und der Film 
wird tiefgepragt und perforiert, wenn er uber den zweiten Ab- 
schnitt SP (Figur 4) des rotierenden Tiefprage-Perforierungs- 
zylinders 55 geleitet wird. 
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Anschliefiend haftet der Film an dem dritten Abschnitt SC des 
TiefprSge-Perforierungszylinders 55 durch Vakuum, das durch das 
Rohr 63 angewandt wird, damit die Einrichtung **5 zum Trans- 
portieren und Aufwickeln des Filmes unter konstanter Spannung 
in dem Film 51 ausreichend gleichformige Spannung errichten und 
auf rechterhalten kann, um den Film abwSrts unter ausreichender 
Kontrolle, zum z .B.Aufwickeln des Filmes unter Bildung einer Rolle 
90 von tiefgepragtern und perforiertem Film zu transportieren. In 
diesem Fall wird die Drehkraft des zum Aufwickeln dienenden ange- 
triebenen Motors 91 durch den Sensor 92, der auf die Stellung der 
Losrolle reagiert (dancer- roll-posit ion-responsive sensor) und 
Qber das Trapez 93 mit der Losrolle 9^ durch den Aufwickel-An- 
triebs- und Spannungsregler 95 verbunden ist, reguliert, um eine 
im wesentlichen konstante vorbestimmte Spannung in Maschinen- 
richtung im Film 51 zu errichten und aufrechtzuerhalten. h. 
zusammenf assend, der erste und der dritte Vakuumabschnitt ST bzw. 
SC des Tiefpr&ge-Pef forierungszy linders 55 gestatten die Auf- 
rechterhaltung von im wesentlichen konstanter aufw&rts bzw. 
abwSrts gerichteter Spannung in einem laufenden Band des Filmes, 
w&hrend der dazwischenliegende Tail des Filmes, der dem zweiten 
Vakuumabschnitt SP des Tiefpr&ge-Perf orierungszylinders 55 be- 
nachbart ist , spannungsbeeintr&chtigender WSrme und spannungs- 
beeintrachtigendem Vakuum zum Zweck des TiefprSgens und Per- 
forierens des Filmes unterworfen wird* 

Die Gewichte 96 (Figur 1) an den hSngenden Trapezarmen 97 und 
98 gestatten die unabhSngige Einstellung der aufwSrts und ab- 
w&rts gerichteten Spannung: H5here Spannungen durch Anordnen der 
Gewichte 96 weiter von den hSngenden Wellen (dancer shafts) 99* 
100 und niedrigere Spannungen durch Bewegen der Gewichte 96 gegen 
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die hangenden Wellen 99 und 100. 

Gemafl Figur 1 umfassen die t ief pragenden und perf orierenden Ein- 
richtungen 13 den drehbar angeordneten Tief prage-Perf orierungs- 
zylinder 55, Vorrichtungen 110 zum Drehen des Zylinders 55 bei 
einer kontrollierten peripheren Geschwindigkeit , die nicht ro- 
tierende dreifache Vakuunirohr-Anordnung 56 im Innern des Tief- 
prSge-Perforierungszylinders 55, nicht-gezeigte Vorrichtungen 
zum Anwenden kontrollierten Vakuums im Innern der 3 Vakuumrohre 
61, 62 und 63 umfassenden dreifachen Vakuutnrohr- Anordnung 56 und 
eine Vielzahl von Luf terhit zern 59. 

Der Tiefprage-Perforierungszylinder 55 (Figuren 5 und 6) umfafit 
ein Gehause 120, einen StUtzring 121 und ein dtinnwandiges per- 
foricrtes Rohrelement 122. Das Gehause 120 umfaBt eine Vielzahl 
von auf dera Umfang im Abstand angeordneten, sich longitudinal 
erstreckenden Lamellen (bars) 123, welche zu relativ kleinen 
radial auswMrts gerichteten Graten 124 zugespitzt sind und wobei 
die im Abstand angeordneten Lamellen 123 dazwischen angeordnete 
vakuumkommunizierende Durchgange 125 besitzen. Die Lamellen 123 
besitzenebenfalls radial einwarts gerichtete Grate 128, welche 
kooperativ eine zylindrische vakuumabdichtende Oberfiache bereit- 
stellen, gegen welche die Vakuumverschiasse 57 (Figur U ) schief- 
geschnitten sind (biased). So gleitet , wenn der Tiefprage-Per- 
forierung3zylinder 55 rotiert (Figur 4) seine vakuumabdichtende 
Oberflache Uber die VerschlQsse 57 der nicht-rotierenden drei- 
fachen Vakuumrohr- Anordnung 56. 

Das Ende 130 (Figur 5) des TiefprSge-Perforierungszylinders 55» 
das von seinem angetriebenen Ende entfernt angeordnet ist , ist 
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of fen, urn die leichte EinfUgung Oder Entfernung der dreifachen 
Vakuumrohr-Anordnung 56 zu ermoglichen . Daher ist das offene 
Ende 130 des Zylinders 55 zum drehbaren Stutzen mit einem Stiltz- 
ring 121 (bearing-race, Figur 5) versehen, welcher an nicht- 
gezeigten Auflagern, welche geeignet erweise an dem Rahmen d3r 
Vorrichtung befestigt sind, sitzen. 

Figur 7 zeigt, da& das perforierte Rohrelement 122 eine dilnne 
Wand 140 im Kontakt mit den kleinen Graten 124 des Gehauses 120 
umf afit . Die Grate 124 sind klein und das Rohrelement 122 ist 
dunnwandig, da die bevorzugte Ausf Uhrungsf orm der Vorrichtung 40 
(Figur 1) zum Tiefpragen und Perforieren eines relativ ddnnen 
thermoplas tischen Films, wie eines Poly ethylenf ilms geringer 
Dichte, zur Erzielung kleiner zugespitzter Kapillaren (Figur 2 
und 3) konfiguriert ist. 

Figur 8 stellt eine perspekt ivische Ansicht des perforierten 
Rohrelementes 122 des TiefprSge-Perf orierungs zylinders 55 mit 
einem Durchmesser D und einer L&nge L dar. In der Vorrichtung 
gemaa der bevorzugten Ausf Qhrungs form ist D 22,64 cm und L 
54,61 cm. Das Rohrelement weist ebenfalls eine sich l&ngs er- 
streckende Naht 176 auf. 

Figur 9 stellt eine vergrofierte radial einwMrts gerichtete An- 
sicht eines Bruchteils des perforierten Rohrelementes 122 (Fi- 
gur 8) und Figur 10 eine weiter vergrofterte Teilansicht entlang 
der Linie 10-10 von Figur 9 dar. So umfafit das perforierte Rohr- 
element 122 der bevorzugten Vorrichtung 40 eine dUnne Wand 140 
mit einer Dicke T (von etwa 0,33 nun bis etwa 0,356 mm) und eine 
dichtgepackte Reihe von hindurchgehenden zugespitzten Ldchern 
141. Die Locher 141 (Figur 9) sind auf dem Umfang im Abstand von 
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1,02 mm von Zentrum zu Zentrum (CS) angeordnet und transversal 
im Abstand von 0,88 mm (T3) von Zentrum zu Zentrum angeordnet, 
besitzen Bas isdurchmesser (BD) von 1,02 mm und Lochdurchmesaer 
(HD) von 0,33 - 0,356 mm. Die Locher 111 (Figur 10) umfassen 
Winkel A von 90° und Halbwinkel B von ^5°. So enthalt das per- 
forierte Rohrelement 122 der bevorzugten Vorrichtung U0 etwa 
1»35 000 Locher lUl. 

Die Heizer 59 der bevorzugten Vorrichtung (Figur 1 und 1) sind 
Heizvorrichtungen des Modells Nr. 33-HS (verfilgbar von Kamweld 
Products Company, Norwood, Massachusetts). Wenn sie bei 120 Volt 
betrieben werden, stellen sie 900 Watt Warme bereit und bewirken, 
dafi ein Strom von 0,17 bis 0,227 cm 3 pro Minute auf etwa 2^3 C, 
wesentlich hoher als die thermoplastische Temperatur des Poly- 
ethylens geringer Dichte erhitzt wird. 

Im Hinblick auf die vorstehende Beschreibung der bevorzugten Aus- 
fuhrungsform der erf indungsgemaflen Vorrichtung erscheint es nicht 
notwendig^erfahren ausfilhrlich zu beschreiben. Es geniigt , zu 
3 agen, da& das erf indungsgemaAe Verfahren zuxn kont inuierlichen 
Tiefpragen und Perforieren eines laufenden Bandes aus glattem 
thermoplastischen Film die folgenden Stufen umf afit : Einrichten 
und Aufrechterhalten einer Regulierung des laufenden Filmes durch 
Einrichten und Aufrechterhalten von konstanter Spannung in dem- 
selben, Isolierung eines Teils des Filmes von der konstanten 
Spannung, wahrend er mit der perforierten Vorlage-Oberf lUche 
in Bertlhrung ist, Erhitzen des spannungsisolierten Teiles des 
Filmes zur Erhohung seiner Temperatur Uber seine thermoplastische 
Temperatur, Anwenden eines ausreichend hohen pneumatischen 
Differentialdrucks auf den erhitzten spannungsisolierten Teil 
des Filmes unter Tiefpragen und Perforieren des Filmes im Ab- 
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bild der perforierten Vorlage-Oberf lSche und Kuhlen des tief- 
geprSgten und perforierten Filmes zur Erniedrigung seiner Tempe- 
ratur unter die thermoplast ische Temperatur des Filmes, bevor 
der Film der abwarts gerichteten Spannung unterworfen wird. 

Das Verfahren zur Hersteilung der bevorzugten Ausf Uhrungsform 
des perforierten Rohrelement es 122 (Figur 8) wird in der Reihen- 
folge in den Figuren 11 bis 20 dargestellt. 

Figur 11 ist eine longitutionale Teilansicht eines Vorlage-Zy lin- 
ders 150, der einen Mantel 151 und 2 Endmuffen oder Schellen 
(bell) 152, 153 umfa^, die gestatten, da& der Vorlage-Zylinder 
150 um seine Achse rotiert wird. In Bezug auf das bevorzugte Ver- 
fahren der vorliegenden Erfindung besteht der Mantel 151 aus 
Aluminium 6061-T6, welches leicht pragbar ist und mit einer 
15-prozentigen Losung von Salzsaure oder Natronlauge (NaoH) 
leicht weggeMtzt werden kann. 

Figur 12 stellt eine fragment arische Teilansicht des Vorlage- 
Zy linders 150 dar, der eine Reihe von radial auswarts sich er- 
streckender konischer Erhebungen 155 auf dem radial auswarts 
gerichteten Teil der Oberfl&che 156 des Mantels 151 zeigt, 
Solche Erhebungen 155 konnen maschinell hergestellt werden, je- 

doch werden sie gemafi der bevorzugten Ausf Uhrungsform durch 

(knurling) 

Metallverlagerung, wie durch Kerbem gebildet » a. h. durch eine 
Metallverlagerung (metal displacing) nicht eine Metallent- 
fernung. 

Figur 13 stellt eine f ragmentarische Ansicht dar, die eine 
Schicht 158 Uber + ), die vorzugsweise elektrisch abgeschiedenes 
Nickel, z. B. Gar Pure Electroformed Nickel, ist, die aus 
Gar Proprietary Sulfamate Electrolyte (verfiigbar von Gar 
Electroforming Division of the Mite Corporation, Danbury, 

+ ) den Erhebungen 155 zeigt 
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Connecticut 06810) abgelagert wurde. 

Figur lU zeigt einen f ragmentarischen Abschnitt des galvani- 
sierten Vorlage-Zy linders 150, nachdem dessen Oberflache zum Ab- 
stumpfen der Erhebungen 155 unter Bildung zirkularer Grate 160 
auf denselben mit dem gleiohen Durchmesser DL wie die Locher 1*11 
durch das hergestellte perforierte Rohrelement 122 zu einem aus- 
reichend kleinen Durchmesser geschliffen wurde. 

Der Mantel 151 wird anschliefiend ausreichend weggeatzt, urn die 
verbleibende Elektroplafcierung 158R (Figur 15)> welche tatsachlich 
ein perforiertes Rohrelement 122 mit n ^^ i |^ i |^ e 6 ekehrter Irinen- 
seite ist und mit 122A bezeichnet wird,/ Dies wird z. B. durch 
eine Losung, die 15-prozent ige Salzsaure Oder Natronlauge, wie 
vorstehend angegeben, enthalt, erreicht. 

Figur 16 stellt eine perspekt i vische Ansicht eines perforierten 
Rohrelementes 122A mit nach auflen gekehrter Innenseite dar, 
welches gemafi dem in den Figuren 11 bis 15 darges tellte:i Ver- 
fahren hergestellt wurde und vorstehend beschrieben wurde. Das 
perforierte Rohrelement 122A mit nach aufcen gekehrter Innen- 
seite wird anschliefcend durch das in den Figuren 17 bis 20 
folgerichtig dargestellte Verfahren mit der rechten Seite nach 
aufien umgewendet , d.h. das Element 122A mit nach aufien gekehrter 
Innenseite wird entlang der Linie 170 (Figur 17) zur Bereit- 
stellung der durch Schlitzen gebildeten Kanten 171» 172 longi- 
tudinal ; geschlitzt und anschliefiend durch Verwendung einer 
zylinderformenden Spindel 175 zur gewQnschten Rohrform um die 
Spindel 175 erneut gerollt. Das perforierte Rohrelement 122 
wird anschliefiend durch Verbinden der durch Schlitzen geformten 
Kanten 171, 172 unter Bildung eines Saumes 176 vervollstSndigt . 
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Vorzugsweise wird der Saum 1J6 durch Elektronenst rahl-St oftver- 
schwei&ung (electron beam butt welding) der durch Schlitzen ge- 
bildeten Kanten 171 > 172 aneinander gebildet. 

Daher stellt das perforierte Rohrelement 122, wenn es von der 
Spindel 175 entfernt wird (Figur 20), das in Figur 8 gezeigte 
Element 122 dar. 

Figur 21 stellt eine f ragmentarische Teilansicht des perforierten 
Rohrelementes 122 (Figur 8) dar und zeigt das fertige Element 122 
mit nach aufien gekehrter rechter Seite zum Vergleich mit den 
Rohrelement 122A (Figur 15) mit nach au&en gekehrter Innenseite. 

Die Figuren 22 und 23 zeigen verschiedene Stufen eines alter- 

nativen Verfahrens zur Herstellung des perforierten Rohrelementes 

122 (Figur 8), wobei das Verfahren verschiedene der gleichen 

Stufen des vorstehend beschriebenen bevorzugten Verfahrens ver- 

wendet. Gem&fi dem alternativen Verfahren wird ein Vorlage- 

Zylinder 150 weiterhin hergestellt, wie in Figur 11 gezeigt, 

und rait sich radial auswarts erstreckenden Erhebungen 155 
vers en en 

(Figur 12 K Anschliefiend jedoch wird nicht, wie in Figur 13 ge- 
zeigt, Ubergalvanisiert (overplate), sondern die Erhebungen 155 
werden gleichformig durch Schleifen abgestumpft (Figur 22), 
wMhrend der Vorlage-Zylinder 150 urn seine Achse rotiert. 

Der Vorlage-Zylinder 150 wird anschliefiend mit einem Uberzug 
258 (Figur 23), z* B. durch Galvanisieren rait Nickel, nachdem 
die durch Abstumpfen gebildeten Grate 160 der Erhebungen 155 
mit einem dem Galvanisieren widerstehenden Material beschichtet 
worden waren, versehen. Anschlie&end wird die OberflSche des 
galvanisierten Zylinders (plating/cylinder) auf das Niveau der 
Galvanisierung geschliffen, urn die in Figur 1*1 dargestellte Kon- 
figuration zu erzielen. Das perforierte Rohrelement wird durch 
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Freisetzung der Gal vanis ierung von dem Vorlage-Zy linder 150 zur 
Erzielung des Elementes 122A mit nach auBen gekehrter Innenseite 
(Figuren 15 und 16 ) und durch Umwenden desselben durch Mach- 
Auflenkehren der rechten Seite (right-side-out), wie in Figur 17 
bis 20 gezeigt, vervolls tandig t . 

Zum Betrieb der Vorrichtung 40 wird der Film 50, wie in Figur 1 
gezeigt, von Rolle 76 uber die Spannrolle 78 unter der Los- 
rolle 80, Uber die Spannrolle 78A, Uber die Rolle 8l mit weicher 
OberflStche, unter der Zufiihr- Spannrolle 65, im Uhrzeigers inn um 
den TiefprSge-Perforierungszy linder 55, unter der Ableit-/Form- 
rolle 66, durch den Walzenspalt 70 zwischen der Ableit-/Form- 
rolle 66 und der Rolle 67 mit weicher OberflSche, ilber die 
Spannrolle 78B, unter der Losrolle 9 1 *, Qber die Spannrolle 78C 
und von dort Uber eine Spule 200 auf die Rolle wickelnde Welle 201 
gefuhrt. Die Spannrolle 7SD wird so montiert, dafi sie gegenUber 
dem Oberteil ; der zu wickelnden Rolle 90 durch die Gravitation 
beschwert ist (gravit at ionally loaded) ♦ Der angetriebene Motor 
202 wird dann durch die Antriebsreguliervorrichtung 203 in 
Reaktion auf die zugefQhr^e Energie und in Reaktion auf den 
RUckkopplungstachometer/betrieben, um den TiefprStge-Perf orierungs- 
zy linder 55 bei einer vorbeatimmten peripheren Geschwindigkeit 
und die Formrolle 66 bei einer etwas hoheren (Spannungslosigkeit 
verhindernden) peripheren Spannung zu drehen. Die Spannungs- 
regulierrahmen antworten mit der Errichtung und der Einstellung 
ihrer entsprechenden vorbestimmten Spannungsgrttfcen (wie durch 
die Stellungen der Gewichte 96 bestimmt) im wesentlichen unab- 
hlngig von der Filmgeschwindigkeit • 

Luft wird anschliefiend durch die Heizvorrichtungen 59 (Figur 1) 
gefUhrt und elektrische Kraft wird auf dieselben angewandt, 
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wodurch Hei&luf t s trome aus den Heizvorrichtungen 59 unter 
Bildung eines tatsachlichen Vorhangs (virtual curtain) heifier 
Luftj die radial einwarts gegen den Abschnitt SP (Figur *\) 
des Tiefpr&ge-Perforierungszylinders 55 gerichtet wird, auftreten. 
Wahrend ausreichend hohes Vakuum auf die Abschnitte ST und SC 
angewandt werden, urn den Abschnitt SP von der auf warts und ab- 
warts gerichteten Spannung zu isolieren, bewirkt das auf den 
Abschnitt SP angewandt e Vakuum zusammen mit den Strahlen heiSer 
Luft das TiefprSgen und Perforieren des Filmes. 

Wenn die bevorzugte Vorrichtung zum Tiefpragen und Perforieren 
von Polyethylen geringer Dichte mit einer Dicke von 0,025ij 
bei 15,25 m/Min. verwendet wird, wird die aufwarts gerichtete 
Spannung auf etwa 89,29 g/cm und die abw&rts gerichtete Spannung 
auf etwa 22,32 g/cm eingestellt und betrSgt das jeweils auf die 
Sektoren ST, SP und SC angewandten Vakuum 127 mm, 38l mm bzw. 
127 mm Quecksilber. 

Wahrend die bevorzugte Ausf Uhrungsf orm der erf indungsgemSLfien 
Vorrichtung eriautert und beschrieben wird, daB sie Abwickel- 
und Aufwickelvorrichtungen umfafit und wShrend das bevorzugte 
Verfahren zur Herstellung eines perforierten Rohrelementes be- 
schrieben wird, dafi es die Stufen des Galvanisierens von Nickel 
uber Aluminium und das Freisetzen durch Xtzen umfafit, sind diese 
Beschrflnkungen fttr die Erfindung nicht kritisch. Diese vor- 
stehenden Ausf Uhrungsf ormen dienen der ErlSuterung der vcrliegen- 
den Erfindung. 
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